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Проведя анализ способов повышения производительности  
сварочных и наплавочных материалов, выяснили, что введение в 
состав покрытия электродов экзотермической смеси в виде 
соответствующих окислителей (окалины, гематита, марганцевой руды 
и др.) и раскислителей (ферротитана, ферросилиция, алюминиевого 
порошка и др.) является одним из эффективных направлений решения 
данной задачи для ручной дуговой сварки и наплавки.  
Исследовалась возможность применения в электродных 
покрытиях как компонента экзотермических смесей печной окалины, 
которая является отходом кузнечно – прессового производства 
машиностроительных заводов, процесс образования окалины в 
которых отличается от прокатного производства. Доказано, что для 
изготовления электродов для сварки и наплавки с экзотермической 
смесью в покрытии может быть использована окалина от любой 
проковываемой низколегированной конструкционной стали, 
прошедшая через сито с 567 отв/см2 и оставшаяся на сите с 
3460 отв/см2 без дополнительной прокалки. Разработаны электроды с 
экзотермической смесью в покрытии для наплавки инструментальных 
сталей, обеспечивающие повышение производительности ручной 
дуговой наплавки по сравнению с существующими электродами 
аналогичного назначения. 
Экспериментальными методами установлено, что 
экзотермические реакции на стадии нагрева и плавления электродного 
покрытия протекают при содержании в нем свыше 35% 
экзотермической смеси. Получены данные о влиянии количества 
экзотермической смеси в покрытии электродов на показатели их 
плавления.  При содержании в покрытии электродов окалины в 
пределах 58% по сравнению с электродами, содержащими такое же 
количество железного порошка, скорость плавления электродов 
увеличивается на 18…20%, массовая скорость плавления покрытия - 
на 31…34%, а коэффициент расплавления электрода - на 11…14%. 
 
 
